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Tekniskt omr&de 

Foreliggande uppf inning h&nfor sig till ett f6rfa- 
rande for framstSllning av plastdetaljer, vilket omf attar 
ateget att plastdetaljerna formsprutas med hj&lp av ett 
formverktyg, U£pf inningen avaer ocks& en anordning f6r 
framstallning av plastdetaljer, vilken bar ett formsprut- 
ningsmunstycke, ett formverktyg med samverkande form- 
del ar, vilket har ett oppet och ett slutet lage, eamt 
organ for forflyttning av varje plastdetalj relativt ett 
formsprutningsl&ge i vilket formsprutning sker. 
Tekniak bakgrund 

Forfaranden och anordningar av det inledningsvis 
beskrivna slaget ar kanda exempelvis genom WO 98/18608 , 
d&r 6ppningsanordningar formsprutas direkt i oppningar i 
en materialbana som sedan forma s till forpackningar. 

EP-a-862 980 beskriver ett forfarande och en 
anordning vid vilka Sindgavlar av plast formsprutas p& en 
ande av en hylsa f6r bildande av ett amne till en 
f orpackningsbeh&llare . Kylsor fors p& dornar i ett 
domhjul som roteras sa att hylsorna en efter en fdrs 
till ett formverktyg tned ett f ormsprutningsmunstycke, dar 
en Suadgavel utformas vid hyleans ande. Det darigenom 
framstallda f6rpackningeamnet roteras vidare till en 
avkylningsstation och sedan till en utmatningsstation dar 
det avligsnas fr&n dornen. 

Ett problem vid formsprutning av plastdetaljer ar 
att de maste svalna for att inte deformeras nar form- 
verktyget avlfigsnas. Detta gor att det i tillverkninge- 
processen m&ste ges tillr&cklig tid f6r avsvalning i 
f ormverktyget . om denna tid 6kas blir dock processen 
l&ngsammare, vilket &r ekonoraiskt ofordelaktigt . 
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Sammanf attning av uppf inningen 

Andam&let med foreliggande uppf inning &r d&rfor att 
&stadkomma ett forfarande for framst&llning av plastde- 
taljer som mojliggor en tillr&cklig avsvalningstid utan 
att tillverkningsprocessen blir allt for l&ngsam. Btt 
annat andamal ar att &stadkomma en j&mf6rt med kand tek- 
nik forb&ttrad anordning f6r framstallning av plastdetal- 
jer. 

Dessa andam&l uppnas enligt uppf inningen genom att 
forf arandet av det inledningsvis beskrivna slaget ges de 
kannetecken som framg&r av ef terf 61 j ande patentkrav l. 
F6redragna variant er av forf arandet framgAr av de 
beroende kraven 2-12. Andam&let uppn&s &ven medelet en 
anordning i enlighet med ef terf 61 j ande patentkrav 13 , med 
foredragna utforingsformer enligt de beroende kraven 
14-34, 

Det uppfinningsenliga forf arandet utnyttjar s&ledes 
att formverktyget efter formsprutningen f6rflyttaa till- 
sammans med plastdetaljen. P& detta vis kan plastdetal - 
jens avsvalningstid i f onnverktyget 6kas utan att till- 
verkningsprocessen blir langsammare. 

Enligt en variant av f&rf arandet tillats varje 
plastdetal j under forflyttningen avalna, vilket f6rl anger 
avgvalningst iden . 

Enligt en ytterligare variant av f6rf arandet 
forflyttas varje plastdetal j efter formsprutning relativt 
ett fbrmsprutningsl&ge, i vilket formsprutningen sker, 
till ett avsvalningsl&ge. Detta bidrar till en f6rbattrad 
avs valning . 

Foretradesvis tillats varje plastdetal j evalna i 
avsvalningslaget, vilket ytterligare fdrlanger avsval- 
ningstiden. 

En f oredragen variant av det uppf inningsenliga 
forfarandet omf attax vidare f6re formsprutningen stegen 
att formverktyget tillsluts, formverktyget belastas med 
en fdrsta kraft f6r sammanhallning av detta, ett 
formsprutningsmunstycke posit ioneras i formverktyget och 
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forrnverktyget belastas med en andra kraft, som ar storre 
an den forsta kraf ten, for sainmanballningen av detta samt 
efter formsprutningen steget att forrnverktyget avlastas. 
Harigenora kan en formsprutning med god precision 
genomf oras . 

Den f&rsta kraften kan med fordel belasta forrnverk- 
tyget under f 6rf ly ttningen . Darmed h&lls forrnverktyget 
sakert samman. 

Enligt en vidare variant av fdrfarandet oppnas forrn- 
verktyget efter f orflyttningen. Pa detta vis kvarstannar 
plastdetaljen i forrnverktyget under ffirflyttningen. 

Enligt en f6redragen utforingsform av det 
uppf inningsenliga fdrfarandet sker formsprutning av en 
plastdetal j i formsprutningsiaget saratidigt som en annan 
dessf drinnan f ormsprutad plastdetal j bef inner sig i 
avsvalningslaget. Harigenom ef f ektivisaras tillverkningen 
eftersom f ormsprutning av en plastdetal j kan paborjas 
innan en f orut formsprutad plastdetalj bar svalnat 
f ardigt . 

Vid en variant av f orf arandet formsprutas en plast- 
detalj i form av ett topparti pa en Snde av en bylsa for 
bildande av en f orpackningsbeh&llare - Detta ar ett ratio- 
nellt satt att tillverka f firpackningsbehailare . 

Fdretradesvis positioneras hylsan i forh&llande till 
forrnverktyget vid positioneringen av formsprutningsmun- 
stycket. Darmed erh&lls en god precision i toppartiets 
placering pa hylsans ande. 

vid en annan variant av fdrfarandet formsprutas 
pi ast detainer i form av oppningsanordningar i dppningar i 
en materialbana. Detta ar ett rationellt satt att anordna 
dppningsanordningar i materialbanan. Materialbanan kan 
sedan formas till f6rpackningsbehallare. 

Med f6rdel positioneras materialbanan i fdrhallande 
till forrnverktyget vid positioneringen av formsprutnings- 
verktyget, vilket ger en god precision i oppningeanord- 
ningarnas placering i materialbanan. 
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Den uppfinningsenliga anordningen utnyttjar organ 
for fdrflyttning av formverktyget i sitt slutna lige 
tillsammans med plastdetaljen. Detta m6jligg&r en for- 
l&ngd avsvalningstid samtidigt som tillverkningshastig- 
heten kan hallas hog. 

I en utforingsform har anordningen en kammekanism 
f6r oppning resp tillslutning av formverktyget genom f6r- 
flyttning av formdelarna fr&n resp mot varandra. Harige- 
nom erh&lls en eaker mekanisk styrning av fortmrerktygets 
oppning och slutning. 

Anordningen kan vidare ha h&llarorgan for uppbarning 
bcli forflyttning av formdelarna. Detta underiattar 
oppningen och slutningen av formverktyget. 

Fdretradesvis har varje hallarorgan ett hjul som ar 
inr&ttat att folja ett kamspar. Detta mSjliggdr p£ ett 
enkelt satt Sppning och tillslutning av formverktyget, 
Hjulen kan vara fjaderbelastade, vilket gor styr- 
ningen av formdelarna mindre kanslig for slitage p& kam- 
sp&ret • 

Enligt en utforingsform har anordningen vidare ett 
sammanh&llningsorgan for sammanh&llning av formdelarna 
under f ormsprutningen. Detta s&kerstaller formverktyget b 
sammanh&llning under f ormsprutningen . 

Sammanhallningsorganet ar med fordel inrattat att 
applicera en forsta kraft och en andra kraf t p& 
formdelarna for sammanh411ning av dessa, varvid den andra 
kraf ten ar stSrre an den forsta. Detta gor att vissa 
justeringar i det sammanhallna formverktyget kan gdras 
innan den storre kraf ten applicerae, vilken sakerst&ller 
sammanhSllningen under f ormsprutningen - 

Den uppf inning Benliga anordningen kan vidare ha 
organ fdr posit ionering av formsprutningmunstycket i 
formverktyget. Detta roojliggor en god precision vid 
f ormsprutningen „ 

Sammanhallningsorganet har i en utforingsform en 
fjader for applicering av den forsta kraf ten. Det ar ett 
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enkelt och sakert satt att astadkomma sammanhailningen av 

f ormverktyget , 

Sammanhailningsorganet kan vidare ha en cylinder f6r 
applicering av den andra kraften. D&rmed kan en stor 
andra kraft 4stadkommas p& ett tillfdrlitligt satt. 

Enligt en utforingsf orm av uppfinningen oraf attar 
oxganet for forf lyttning av f ormverktyget ett roterbart 
nav och atminstone en frSn navet radiellt utstickande arm 
vid vars radiellt yttre ande f ormverktyget ar anordnat. 
Pi detta vis kan f ormverktyget p& ett enkelt satt f lyttas 
tillsammans med plastdetaljen. 

I en foredragen utforingsform av den uppfinnings- 
enliga anordningen har organet for fdrflyttning av f orm- 
verktyget fern radiella armar, varvid vardera ett form- 
verktyg ar anordnat vid varje arms radiellt yttre ande 
med symmetrisk delning kring navet. Detta arrangemang 
m5jliggor en effektiv tillverkning av plaetdetaljer d& 
f ormsprutning kan genomfdras i ett formverktyg medan 
avsvalning p&gar i ett annat. 

Formverktygen ar med fordel anordnade att foras in i 
och ut ur sammanhailningsorganet genom rotation kring 
navet. Detta ar ett enkelt satt att £6ra in formverktygen 
i sammanhailningsorganet* 

I en annan foredragen utforingsform av den uppf in- 
ningsenliga anordningen omfattar organet for fdrflyttning 
av f ormverktyget parvis anordnade drivorgan. Harmed kan 
en saker fdrflyttning av f ormverktyget astadkommas- 

Den uppf inningsenliga anordningen omfattar vidare 
foretradesvis organ f6r matning av en materialbana i en 
matningsriktning pa vilken plastdetalj erna skall 
f ormsprutas och vid vilken drivorganen ar anordnade pa 
omse sidor om en position i vilken materialbanan raatas. 
Darmed kan f ormverktygete formdelar pa ett enkelt och 
sakert satt anbringas mot materialbanan. 

Drivorganen ar med f6rdel inrittade att fforflytta 
f ormverktyget i materialbanans matningsriktning med en 
forflyttningshastighet som vasentligen ar densamma som en 
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tnatningshastighet med vilken materialbanan matas. D&rige- 
nom sakerstails en snabb och saker tillverkningsprocess, 
ef tersom materialbanan inte behover bromsas upp under av- 
svalningen. 

Ffcretr&desvis ar atminstone tv& formverktyg anord- 
nade p& varje drivorgan, vilket mojliggftr en snabb till- 
verkningsprocess ef tersom formsprutning kan genomf&ras i 
ett formverktyg medan avsvalning p£g&r i ett annat. 

Drivorganen kan omfatta roterbara bjul, vilket ar 
ett mekaniskt enkelt s&tt att forflytta f ortwerktygen . 

Enligt ett alternativ kan drivorganen omfatta 
andlosa band. 

Enligt ett annat alternativ kan drivorganen omfatta 

andlosa kedjor- 

I en f oredragen utfdringsform ar den uppf innings- 
enliga anordningen inrattad att framstalla plastdetaljer 
i form av toppartier for foxpackningsbeh&llare pi en ande 
av en bylsa av laminerad kartong. Detta m5jligg6r en 
effektiv produktion av forpackningebehillare av kartong 

med en topp av plast. 

I en armnn fSredragen utforingsf orm ar anordningen 
inrattad att framstalla plastdetaljer i form av Sppnings- 
anordningar i en materialbana av laminerad kartong avsedd 
for fr artist alining av fdrpackningsbehallare. Med en sadan 
anordning kan oppningsanordningar p& ett ef fektivt satt 
anordnas i materialbanan som d§xef ter kan formas till 
f 6rpackningsbeh&llare . 
Kort beskrivning av ritningarna 

Uppf inningen kommer att beskrivas n&rmare i det 
f 61 j ande under hanvisning till bifogade ritningar som i 
exerr£>li£ierande syfte visair for narvarande foredragna 
utforingsformer av uppf inningen. 

Fig 1 ar envy framifran av en anordning enligt en 
forsta utfdringsform av anordningen enligt uppf inningen. 

Fig 2 ar ett snitt utmed linjen 11-11 genom en del 
av anordningen i fig 1. 
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Fig 3 ar en f&rstorad vy av en detalj enligt marke- 
ringen ill i fig 2. 

Fig 4 ar en perspektiwy av delar av en andra ut- 
f&ringsform av anordningen enligt uppf inningen. 

Fig 5 Sr en schematise sidovy av ett drivorgan 
avsett f6r anordningen enligt fig 4. 

Fig 6 &r en echematisk sidovy av alternativa 
drivorgan avsedda for anordningen i fig 4. 
Beskrivning av fdredragna utf Sringsformer 

I det foljande beskrivs savai f6rfarandet som 
anordningen enligt uppf inningen - 

1 en forsta utforingsform enligt fig 1-3 har anord- 
ningen ett stativ 1 i vilket ett dornhjul 2 ar monterat. 
Fein dornar 3 stracker eig radiellt ut fran dorahjulets 2 
nav 4- den radiellt yttre anden av varje dom 3 sitter 
ett formverktyg 5 med tva yttre forrodelar 6. Dornens 3 
yttre &ndparti utgdr en inre formdel i forntverktyget 5. 
Varje yttre formdel 6 ar fast vid anden av en L-foxmad 
h&llare 7. Hailaren 7 bestar av en vasentligen lodrat 
skarikel 8 och en vasentligen vagrat skankel 9 vilka ar 
fasta vid varandra medelst en led 10. Vid ein fran leden 
10 vanda ande bar den vagrata skankeln 9 ett hjul 11. 
Till hallarens 7 vagrata skankel 9 Sr en fjader 13 med en 
stallskruv 14 kopplad. P& den vagrata skankeln 9 ar 
vidare en hylsa 12 tradd. I stativet 1 &r ett samman- 
hailnings organ i form av ett bromsok 15 fritt upphangt. 
Bromsoket 15 har en cylinder 16. Anordningen har en 
katnmekanism 17 med en kamskiva 17 i vilken f inns ett 
kamspar 19. Anordningen har ocksa ett formsprutnings- 
inunstycke 23 och en juateringsmekanism 24. 

Dornhjul et 2 ar roterbart kring navet 4. Nar dorn- 
hjul et 2 roterae passer ar varje dom 3 med f orrnverktyget 
5 fern tillverkningsstationer A-E. Vid en pamatningssta- 
tion A tras en hylsa 22 av laminerad kartong pa dornen 3. 

Dornhjul et 2 roterae medurs ek att dornen nar en 
formsprutningsstation B. Under rotationen foljer hal- 
lamas 7 hjul 11 som kamfdljare kamskivans 18 kamspar 19. 
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Pi sin vag frin pimatningestationen A till formsprut- 
ningsstationen B passerar hjulet 11 en fdrsta awikelse 
20 i kamspiret 19. Detta gor att hillarna 7 vinklas inat 
mot dornen 3, varvid de yttre formdelarna 6 fors mot 
varandra si att f ormverktyget 5 sluts. Fjidern 13 gor att 
formverktyget hills satranan med en ffirsta kraft eotn uppgir 
till ca 1 kN. Dornhjulet 2 rot eras si att dornen 3 med 
det slutna formverktyget 5 f6rs in i bromsoket 15- Vid 
formsprutningsstationen B f6rs ett f ormsprutningsmun- 
stycke 23 in i formverktyget 5. Med hjalp av j us tarings - 
mekanismen 24 poeitioneras formsprutningsmunstycket 23 i 
formverktyget 5 och kartonghylsan 22 positioneras i for- 
hillande till formverktyget 5, si att formsprutningen av 
ett topparti 25 pi kartonghylsans 22 ande kan ske tried god 
precision. Bromsokets 15 cylinder 16 applicerar en andra 
kraft , som ir storre in den foreta och uppgir till ca 
20 kN, pi formverktyget 5 si att detta hills sakert 
samman under formsprutningen. 

Bf ter formsprutningen avlastas formverktyget frin 
den andra kraft en och dornhjulet 2 rot eras vidare medure, 
si att dornen 3 nar en avsvalningsstation C. Under f&r- 
flyttningen frin f ormsprutningsstationen B och vid av- 
svalningsstationen C svalnar den plasttopp 25 som form- 
sprutats pi kartonghylsans 22 ande, 

Dornhjulet 2 rot eras vidare medurs mot en membran- 
appliceringsstation D, Pi sin vig frin avsvalningssta- 
tionen c till metnbranappliceringsstationen D passerar 
hill arena 7 hjul 11 en andra awikelse 26 i kamspiret 19, 
Detta gfir att hillarna 7 vinklas utit frin dornen 3, 
varvid de yttre fortndelarna 6 fors frin varandra si att 
formverktyget 5 dppnas. Vid membranappliceringsstationen 
D appliceras ett membran pi plasttoppen 25 for fdrslut- 
ning av derma. 

Dornhjulet roteras sedan vidare medurs till en 
utmatningsstation E, d&r kartonghylsan 22 med plasttoppen 
25 dras av frin dornen. 
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I och med att formverktyget 5 foljer med plasttoppen 
25 efter formsprutningen gee langre tid fdr avsvalning an 
om formverktyget 5 skulle avlagsnas fran plasttoppen 25 
direkt efter formsprutningen. Genom att plasttoppen 25 
svalnat tillrackligt innan formverktyget 5 avlagsnas 
undviks deformationer i plasten* 

Eftersom ett forntverktyg &r monterat pa varje dorn 
kan f lera amnen for forpackningsbehallare bearbetas sam- 
tidigt. En kartonghylsa 22 fdrs pi en dorn vid pamat- 
ningsstationen A samtidigt eom en plasttopp 25 formspru- 
tas pa anden av en annan kartonghylsa 22 vid formsprut- 
ningsstationen B . En ytterligare kartonghylsa 22 med 
plasttopp 25 svalnar samtidigt vid avsvalningsetationen 
C, ett metnbran appliceras pa annu en kartonghylsa 22 med 
plasttopp 25 vid menibranappliceringsstationen D och en 
kartonghylsa 22 med plasttopp 25 och membran dras av fran 
dornen vid utmatningsetationen E- Pa detta vis kan t±ll- 
rackliga avsvalningstider astadkommas utan att tillverk- 
ningsprocessen blir langsam. 

I en andra utfSringsform som schematiskt visas i fig 
4-6 har anordningen ett antal valsar 100 for matning av 
en materialbana 101 av laminerad kartong. Kartongen till- 
fors fr4n en rulle 102 och matas i en matningsriktning M. 
Anordningen har tre intill varandra liggande stansnings- 
stationer 103 och i matningsriktningen M nedstroms darom 
tre formsprutningsstationer 104. Langre nedstroms finns 
ett formningsparti 105. Uppstrdms stansningsstationema 
103 och nedstroms formsprutnlngsstationerna 104 finns 
buffertzoner 106. vid formsprutnlngsstationerna finns 
formverktyg 107 som ar monterade pa drivorgan i form av 
andlosa kedjor eller band 108 eller roterbara hjul 109. 

Kartong i form av mater ialbanan 101 matas fran 
rullen 102 med hjalp av valsarna 100 till staneningssta- 
tionerna 103, dar banan 101 bromsas upp och hal stansas i 
kartongen. F6r kompensation for uppbroxosningen av tnate- 
r ialbanan 101 finns buf fertzonen 106 uppstroms stans- 
ningsBtationerna 103 dar banan tillats hanga ned. 
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formsprutningsstationerna 104. Har bromsas banan 101 ater 
upp. Denna uppbromsning kompenseras med hjalp av en 
buffertzon 106 nedatroms formsprutningsstationerna 104. 
5 Formverktygen 107 fors med hjalp av drivorganen i form av 
andldsa kedjor 108 eller hjul 109 till kontakt med mate- 
rialbanan 101. Pa samma satt eom vid den ovan beskrivna 
fdrsta utforingsformen oppnas och aluts varje formverktyg 
107 med hjalp av en kammekanism . Formverktygen halls aven 
10 har samman av en fjaderkraft. Ett formaprutningfimunstycke 
(ej visat) fors in i formverktyget och positioneras dar. 
Kring materialbanan 101 finns vid formsprutnings- 
stationerna 104 ett bromsok (ej visat) . Liksom i den 
tidigare beskrivna fSreta utfdringsformen har bromsoket 
15 en cylinder med vara hjalp en kraft appliceras pa form- 
verktygen 107 si att dessa halla sakert samman. En opp- 
ningaanordning formsprutaa i varje h&l i materialbanan 
101 varefter bromsokete kraft pa formverktyget avlagsnas. 
Materialbanan 101 mataa vidare, men formverktygen halls 
20 av f jaderkraften fortsatt alutna, aa att dppningsanord- 
ningarna gea tid att svalna. Med karamekanismens hjalp 
appnas sedan formverktygen 107. 

Materialbanan 101 mataa vidare till formningapartiet 
105 dar den formas till fdrpackningabehallare 110. 
25 Denna utf6ringaform av den uppf inningaenliga anord- 

ningen kan varieras sa att formaprutningen istallet fdr 
att ske intermittent gors kontinuerligt aa att material- 
banan 101 inte behover bromeas upp. Buf fertzonerna 106 ar 
^ inte nodvandiga. Formsprutningsstationerna ar i aadant 
: 30 fall inte diskreta punkter utan anarare mycket korta 

: strackor i matningsriktningen M. 

'. Liksom den fdrsta utf6ringaformen sakerstaller 

: anordningen enligt denna andra utf6ringaform tillrackliga 

\ avavalningstider fdr de f ormsprutade plastdetaljema 

35 genom att formverktyget 107 balls slutet och fdljer med 
plastdetaljen en etracka i matningsriktningen M. 
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Kosson J-"- 

Genom att flera formverktyg 107 ar anordnade pa 
varje drivorgan 108, 109 kan en oppningsanordning form- 
sprutae i ett formverktyg 107 samtidigt som en annan opp- 
ningsanordning svalnar i ett annat formverktyg 107, 

I bada utforingef onnema sakerstailer h&llarnae 7 
utformning med hylsan 12 cch fj&dero 13 att oppnings- och 
slutningsfunktionen for formverktyget 5,107 fungerar 
tillf&rlitligt Sven om kameparet 19 har blivit slitet. 
Med bibeh&llen vinkel raellan h&llarens 7 sk&nklar 8, 9 
kan h&llaren svanga kring leden 10 tills den v&grSta 
skankeln 9 g&r emot insidan av hylsan 12- N&r detta 
rorelseutrytnme utnyttjats belastaa fjadem 13. 
St&llskruven 14 gor det mdjligt att forspanna fjadem 13 
i onskad grad, 

Uppf inningen har har beskrivits i sairiband med 
tillverkning av plastdetaljer f6r fdrpackningsbehailare 
men kan naturligtvis anvandas aven i andra sammanhang d&r 
plastdetaljer formsprutas. 
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l. Fdrfarande for frametallning av plastdetalj er, 
vilket omfattar steget att 
5 plaetdetaljerna formsprutas med hjalp av ett 

formverktyg (5? 107), 

kannetecknat av att det vidare omfattar 
steget att formverktyget (5?, 107) efter formsprutningen 
fdrflyttas tillsatnmans med plastdetal j en . 
10 2. Fdrfarande enligt krav 1, vid vilket varje plast- 

detal j under f6rflyttningen tillats svalna. 

3. F&rfarande enligt krav 1 eller 2, vid vilket 
varje plastdetal j efter formsprutning f6rflyttas relativt 
ett formsprutningslage till ett avsvalningslage . 
15 4. Forfarande enligt krav 3, vid vilket varje plast- 

detal j i avsvalningslaget tillats svalna. 

5. Forfarande enligt n&got av foregaende krav, 
vilket vidare f 6re formsprutningen omfattar stegen att 
formverktyget (5; 107) tillsluts, 
20 formverktyget (5; 107) belaetas med en f&rsta kraft 

fdr sammanh&llning av detta, 

ett formsprutningsmunstycke (23) positioneras i 

formverktyget och 

formverktyget (5; 107) belastas med en andra kraft, 
25 som ar stfirre &n den forsta kraften, f6r satnmanhallningen 
av detta 

samt efter formsprutningen steget att 
formverktyget (5; 107) avlastas. 

6. Forfarande enligt krav 5, vid vilket fornnrerk- 
: 30 tyget belastas med den fdrsta kraften under forflytt- 

' nlngen. 
:T: 7. F 6rfarande enligt krav 5 eller 6, vid vilket 

formverktyget (5; 107) 6ppnas efter f6rf lyttningen. 
;*". a. Fdrfarande enligt n&got av foregaende krav, vid 

35 vilket formsprutning av en plastdetalj sker i formsprut- 
ningsl&get samtidigt som en annan deesfSrinnan form- 
sprutad plastdetalj bef inner eig i avsvalningslaget. 
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9, Forfarande enligt nagot av kraven 5-8, vid vilket 
en plastdetalj i form av ett topparti (25) formsprutas pa 
en ande av en hylsa (22) ffir bildande av en f firpacknings- 
behS.ll are* 

5 10. F&rfarande enligt krav 6, vid vilket vid posi- 

tioneringen av formsprutningsmunstycket (23) hylsan (22) 
positioneras i forh&llande till forraverktyget (5; 107) . 

11. Fdrfarande enligt nagot av kraven 1-8, vid 
vilket plastdetalj er i form av Sppningsanordningar forra- 

10 sprutas i oppningar i en materialbana (101) . 

12. Forfarande enligt krav 11, vid vilket vid posi- 
tioneringen av formsprutningsmunstycket (23) material- 
banan (101) positioneras i forhallande till forraverktyget 
(5; 107) . 

15 13. Anordning for f ramstallning av plastdetalj er, 

vilken har ett formsprutningsmunstycke (23) , ett form- 
verktyg (5; 107) med samverkande formdelar, vilket har 
ett fippet och ett slutet lage samt organ (2, 100) f6r 
forflyttning av varje plastdetalj relativt ett formsprut- 

20 ningsstalle dar formsprutning sker, kanneteck- 
n a d av organ (2; 108, 109) for fdrflyttning av form- 
verktyget (5; 107) i det slutna laget tillsatnraans med 
plastdetalj en . 

14. Anordning enligt krav 13, vilken vidare har en 
25 kammekanism (17) for oppning reap tillslutning av form- 

verktyget genom f6rflyttning av formdelarna (6) fran reap 
mot varandxa. 

15. Anordning enligt krav 14, vilken vidare har 
h&llarorgan (7) for uppbarning och forflyttning av form- 

30 delarna (6) . 

16. Anordning enligt krav 15, vid vilken varje 
hallarorgan (7) har ett hjul (11) eom ar inrattat att 
f61ja ett kamspar (19) . 

17. Anordning enligt krav 16, vid vilken hjulen (11) 
35 ar f j aderbelastade. 
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18. Anordning exiligt nagot av kraven 13-17, vilken 
vidare bar ett sammanhillningsorgan (15) f6r samman- 
hallning av formdelarna (6) under foxmsprutningen. 

19. Anordning enligt krav 18, vid vilken sammanhall- 
5 ningeorganet (15) &r inrattat att appllcera en forsta 

kraft och en andra kraft pa formdelarna (6) for samman- 
h&llning av dessa, varvid den andra kraften &r st6rre an 
den for st a. 

20. Anordning enligt krav 19, vilken vidare har 

10 organ (24) for positionering av formsprutningsmuiistycket 
(23) i formverktyget (5) - 

21. Anordning enligt nagot av kraven 18-20, vid 
vilken eanuuanhallningaorganet (15) har en f jaderenhet 
(13) for applicering av den f6rsta kraften. 

15 22. Anordning enligt nagot av kraven 18-21, vid 

vilken sammanhallningsorganet (15) har ett kolv- cylinder- 
aggregat (16) f&r applicering av den andra kraften. 

23. Anordning enligt nigot av kraven 13-22 r vid 
vilken namnda organ (2) for fSrflyttning av formverktyget 

20 (5) omfattar ett roterbart nav (4) och atminstone en fran 
navet (4) radiellt utskjutande arm (3) vid vars radiellt 
yttre ande formverktyget (5) &r anordnat. 

24. Anordning enligt krav 23, vid vilken namnda 
organ (2) f6r forflyttning av fortnverktyget (5) har fem 

25 radiella armar (3), varvid vardera ett formverktyg (5) Sr 
anordnat vid varje arms (3) radiellt yttre ande med sym- 
metrisk delning kring navet (4) . 

25. Anordning enligt krav 23 eller 24, vid vilken 
formverktygen (5) ar anordnade att fdras in i och ut ur 

: 30 sammanhallningsorganet (15) genom rotation kring navet 

~l (4)- 

26. Anordning enligt nagot av kraven 13-22, vid 
; vilken namnda organ (108, 109) fdr forflyttning av f orm- 
verktyget omfattar parvie anordnade drivorgan. 

35 27. Anordning enligt krav 26, vilken vidare omfattar 

. organ (100) f6r matning i en matningsriktning (M) av en 

: materialbana (101) pa vilken plastdetaljerna skall form- 
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sprutas och vid vilken drivorganen (108 , 109) ar anord- 
nade pa 6mee sidor om en position i vilken materialbanan 
(101) matas. 

28. Anordning enligt krav 26 eller 27, vid vilken 
5 drivorganen (108, 109) ar inrattade att forflytta form- 
verktyget (107) i materialbanans (101) matningsriktning 
(M) med en forf lyttningehastighet som v&sentligen Sr den- 
satnma som en matningshastighet med vilken materialbanan 
(101) matas. 

10 29. Anordning enligt krav 27 eller 28, vid vilken 

&tminstone tva formverktyg &r anordnade p& varje driv- 
organ. 

30. Anordning enligt n&got av kraven 26-29, vid 
vilken drivorganen omfattar roterbara hjul (109) . 
15 31. Anordning enligt n&got av kraven 26-29, vid 

vilken drivorganen omfattar andldsa band (108) . 

32. Anordning enligt n&got av kraven 26-29, vid 
vilken drivorganen omfattar andlosa kedjor (109) . 

33. Anordning enligt n&got av kraven 13-25, vilken 
20 ar inrattad att framst&lla plastdetaljer i form av 

toppartier (25) f5r f orpackningsbehallare genom form- 
sprutning av plastdetaljer pi en knde av en hylsa (22) av 
laminerad kartong. 

34. Anordning enligt n&got av kraven 13-22 eller 

25 26-32, vilken &r inr&ttad att framst&lla plastdetaljer i 
form av appningsanordningar i en materialbana (101) av 
laminerad kartong avsedd for f ramst&llning av f orpack- 
ningsbehallare (110) . 
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SAMMANDRAQ 

vid ett f&rfarande for framstailning av plastdetal- 
jer, vilket omf attar steget att plastdetalj erna formspru- 

5 taa med hjalp av ett fortmrerktyg (5; 107) , f6rflyttas 
formverktyget (5; 107) efter formsprutningen tillsammans 
med plastdetalj en. En anordning for framstailning av 
plastdetalj er beskrivs ocksa. Anordningen har ett 
formsprutningsmunstycke (23) och ett formverktyg (S; 107) 

10 med samverkande formdelar (6) , vilket har ett oppet och 
ett slutet lage. Vidare har anordningen organ (2; 100) 
for forflyttning av varje plastdetalj relativt ett form- 
sprutningsatalle dar formsprutning sker och organ (2; 
108, 109) f6r fSrflyttning av formverktyget (S; 107) i 

15 det slutna laget tillsammans med plastdetalj en. 



20 
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